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Zusammenf assung 

Titel: Kunststof f a£ und Verfahren zur Herstellung des Fasses 

In den Fafikorper (2) des Spundf asses (1) sind elektrisch 
leitende Streifen (16) aus einem Polyethylen hoher Dichte mit 
einem Leitru&anteil integriert, die elektrische Verbindungen 
zwischen der Innenflache (17) und der Oberflache (18) des 
Spundf asses (1) bilden und deren Starke der Wands tarke des 
Spundf asses (1) entspricht. Das Spundf aS (1) ist iiber die 
elektrische leitenden Streifen (16) und die dauerantis tatische 
Aufeenschicht (11) des FaSkorpers (2) elektrisch geerdet, so daS 
elektrische Ladungen, die an der Innenflache des Fasses und im 
flussigen Fullgut sowie an der FaSoberf lache auftreten, in den 
Boden abgeleitet werden. 



(Fig. 1) 
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Beschreibung 

Titel: Kunststof f ail und Verfahren zur Herstellung des Fasses 

Die Erfindung betrifft Kuns tstof f asser , die als Spundfasser 
oder Deckelfasser ausgebildet und als Ein- oder 

Mehrschichtbehalter durch Extrusionsblasf ormen hergestellt sind. 

Aus der DE 196 05 890 Al bekannte Kunststoff asser dieser Art 
fur flussige und kornige Fullguter weisen eine 
dauerantistatische Auteenschicht auf, urn eine elektrostatische 
Aufladung der Oberflache durch Reibung von 

nebeneinanderstehenden Fassern beim Transport zu verhindern. Auf 
diese Weise sollen beispielsweise bei Annaherung von elektrisch 
leitfahigen Gegenstanden aus Metall an die FaSoberf lache 
elektrische Entladungen mit einer Funkenbildung, die zu einer 
Entziindung von f euergef ahrlichen Fullgiitern der Fasser sowie von 
explosionsfahigen Gemischen von Gasen und Dampfen in 
geschlossenen Raumen fuhren konnen, vermieden werden. Durch 
diese aufeere Erdung mittels einer dauerantistatischen 
AuSenschicht der Kunststoff asser konnen nicht elektrische 
Ladungen abgeleitet werden, die beim Befiillen und Entleeren der 
Fasser und beim Riihren von Flussigkeiten z. B. zu Mischzwecken 
durch Flussigkeitsreibung an der FaSinnenf lache und in der 
Fliissigkeit entstehen. 

Die Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgemaSe 
Kunststoff aS fiir flussige und kornige Fullguter im Hinblick auf 
eine sichere und umfassende Erdung weiterzuentwickeln. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS gelost durch ein 
KunststoffaS fiir flussige und kornige Fullguter mit den 



Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie die Herstellungsverf ahren 
fur das Fa£ nach den Patentanspriichen 13 und 14. 

Die Unteranspruche beinhalten vorteilhafte und zweckma&ige 
Weiterbildungen der Erfindung. 

Das erf indungsgemaSe KunststoffaS zeichnet sich durch 
folgende Vorteile aus : 

Die in das nichtleitende Kunststof fmaterial des FaSkorpers 
des als SpundfaS oder DeckelfaS ausgebildeten Kunststof f asses 
eingebetteten Streifen aus einem elektrisch leitenden 
Kunststof fmaterial , deren Starke der Wandstarke des Fasses 
entspricht, bilden elektrische Verbindungen zwischen der 
Innenflache und der Oberflache des mehrschichtigen Fasses, das 
eine dauerantistatische Aufeenschicht aufweist, so da£ sowohl die 
im fliissigen Fiillgut und an der Innenflache des Fasses durch 
Fliissigkeitsreibung auftretenden elektrischen Ladungen als auch 
die elektrischen Ladungen, die sich durch Reibung auf der 
Fafeoberf lache bilden konnen, iiber die elektrisch leitenden 
Streifen im FaSkorper und die dauerantistatische AuSenschicht 
des Fasses in den Boden abgeleitet werden. Die beschrankte 
Verwendung des teuren antis tatischen Kunststof fmaterials , 
beispielsweise ein Polyethylen hoher Dichte mit einem 
LeitruSanteil , fur die Ausbildung der elektrisch leitenden 
Streifen und der dauerantistatischen Aufienschicht des ansonsten 
aus einem preisgunstigen Kunststof fmaterial wie ein Polyethylen 
hoher Dichte gefertigten Kunststof fasses fuhrt lediglich zu 
einer geringen Verteuerung der Herstellungskosten . Die 
elektrische Erdung der FaSoberf lache und des Innenraumes des 
Kunststof fasses sowie der in diesem zu transportierenden bzw. zu 
lagernden Fliissigkeiten ermoglicht die Verwendung des Fasses als 
Gefahrgutbehalter fur f euergef ahrliche Fliissigkeiten und 



Emulsionen sowie Losungsmittel , Farben und Lacke mit einem 
Flammpunkt < 3 5°C sowie den Einsatz des Fasses in 
Betriebsraumen, in denen sich eine explosive Atmosphare durch 
Gase, Dampfe oder Nebel bilden kann. 

Das erf indungsgemafee KunststoffaS ist nachstehend anhand von 
Zeichnungen erlautert, die folgendes darstellen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines 
Spundf asses , 

Fig. 2 einen vergroSerten Teilquerschnitt der Fafewand des 
Spundf asses nach Fig. 1, das einen 
Dreischichtenaufbau aufweist, und 

Fig. 3 einen der Fig. 2 entsprechenden Wandausschnitt 

eines Spundf asses mit einem Sechsschichtenaufbau . 

Das einteilig durch Extrusionsblasf ormen hergestellte 
Spundf a£ 1 aus Kunststoff, insbesondere Polyethylen hoher 
Dichte, besteht aus einem FaiSkorper 2 mit einem zylindrischen 
Fafimantel 3, einem Unterboden 4, einem Oberboden 5 mit einem 
Full- und Entleerspund 6 und einem Be- und Entliif tungsspund 7, 
die versenkt im Oberboden 5 angeordnet und deren Offnungen 6a, 
7a durch als Schraubstopf en ausgebildete Spundstopfen 
verschlieSbar sind, sowie mit einem oberen, fur das Ansetzen 
eines FaSgreifers ausgebildeten Tragring 8, der ein L-formige 
Querschnittsprof il aufweist. 

Fig. 2 zeigt, daS FaSmantel 3, Unterboden 4. und Oberboden 5 
des Spundf asses 1 aus einer Innenschicht 9, einer Mi ttelschicht 
10 sowie einer dauerantistatischen AuSenschicht 11 mit einem 
Leitrufeanteil bestehen, der einen spezifischen 



Oberf lachenwi der stand ^ 10 5 Ohm und einen spezif ischen 

Durchgangswi der stand ^ 10 3 Ohm gewahrleistet . Die Dicke der 
Mittelschicht 10 betragt 1 bis 2, vorzugsweise 1,5 Millimeter 
und die Starke der Innen- und der Aufienschicht 9, 10 0,1 - 0,5 
Millimeter, vorzugsweise 0,2 Millimeter. 

Fur die Herstellung der Mittelschicht 10 wird ein recyceltes 
Granulat Oder Mahlgut aus reinem Polyethylen und/oder 
Polyethylen mit einem Lei truSanteil verwendet, und als 
Ausgangsmaterial fur die Innen- und die Aufeenschicht 9, 11 dient 
ein neuwertiges Polyethylen-Granulat . 

Fig. 3 zeigt einen Sechsschichtenauf bau des Spundf asses 1 
mit einer Innenschicht 9 aus reinem Polethylen hoher Dichte 
(HDPE) , einer Sperrschicht 12 aus Polyamid (PA) oder einem 
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA) gegen die Permeation von 
Sauerstoff und Kohlenwasserstof f en, die in zwei 

Haf tvermittlerschichten 13, 14 aus einem Polyethylen niedriger 
Dichte (LLDPE) eingebettet ist, einer Mittelschicht 10 aus 
recyceltem Granulat oder Mahlgut aus reinem Polyethylen hoher 
Dichte und/oder Polyethylen hoher Dichte mit einen LeitruSanteil 
sowie einer dauerantistatischen AuSenschicht 11 aus Polyethylen 
hoher Dichte mit einen LeitruSanteil . 

In den FaSkorper 2 des Spundfasses 1 sind als Streifen 16 
ausgebildete, elektrisch leitende Abschnitte 15 aus einem 
Polyethylen hoher Dichte mit einem Lei trufeanteil integriert, die 
elektrische Verbindungen zwischen der Innenflache 17 und der 
Oberflache 18 des Spundfasses 1 bilden und deren Starke der 
Wandstarke 19 des Spundfasses entspricht. Die elektrisch 
leitenden Streifen 16, die in Fig. 1 zur Verdeutlichung hell 
erscheinen, verlaufen parallel zur FaSlangsachse 20-20 uber den 



zylindrischen FaSmantel 3 und radial uber den Unterboden 4 und 
den Oberboden 5 des Spundfasses 1. 

Das SpundfaS 1 ist uber die elektrisch leitenden Streifen 16 
und die dauerantis tatische AuSenschicht 11 elektrisch geerdet, 
so daS elektrische Ladungen, die an der Innenflache des Fasses 
und im flussigen Fullgut sowie an der FaSoberf lache auftreten, 
in den Boden abgeleitet werden. 

Bei einem DeckelfaS wird der FaSdeckel aus Kunststoff , 
insbesondere Polyethylen hoher Dichte mit einem LeitruSanteil , 
spritzgegossen. 

Bei der Herstellung des Spundfasse wird zunachst ein 
mehrschichtiger , schlauchf ormiger Vorformling aus einem 
nichtleitenden Grundwerkstof f , insbesondere Polyethylen hoher 
Dichte, mit uber den Umfang verteilten Streifen aus einem 
elektrisch leitenden Werkstoff , insbesondere Polyethylen hoher 
Dichte mit einer Leitruteanteil , koextrudiert und anschlieSend 
wird der Vorformling in einer Bias form zu einem FaSkorper 
geblaseh, wobei der Extrusionsvorgang kontinuierlich oder 
diskontinuierlich ablauf t . 

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung des Spundfasses ist 
gekennzeichnet durch das Koextrudieren eines mehrschichtigen, 
schlauchf ormigen Vorf ormlings , wobei der aus einem Extruderkopf 
kontinuierlich oder diskontunierlich austretende 
Materialschlauch liber den Umfang verteilt aufgespaltet und in 
die Spaltraume ein elektrisch leitfahiger Kunststoff zur Bildung 
von Streifen eingespritzt wird, die mit dem schlauchf ormigen 
Vorformling homogen verschweifeen, sowie das Blasformen des 
Vorf ormlings zu einem FaSkorper in einer Blasform. 



02 353 Pu/ad 

Schutz GmbH & Co. KGaA 



Bezugszeichen 



1 


Spundf a£ 


.2 


FaSkorper 


3 


FaSmantel 


4 


Unterboden 


5 


Oberboden 


6 


Full- und Entleerspund 


6a 


Offnung von 6 


7 


Be- und Entltif tungsspund 


7a 


Offnung von 7 


8 


Tragring 


9 


Innenschicht 


10 


Mittelschicht 


11 


AuSens chi cht 


12 


Sperrschicht 


13 


Haf tvermit tier schi cht 


14 


Haf tvermittlerschicht 


15 


leitender Abschnitt 


16 


Streif en 


17 


Innenflache von 1 


18 


Oberflaehe von 1 


19 


Wands tar ke von 1 


20-20 


FaSlangsachse . 
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Patentanspriiche 

1. Kunststof f afe, das als SpundfaS oder DeckelfaS ausgebildet 
und als Ein- oder Mehrschichtbehalter durch Extrusionsblasf ormen 
hergestellt ist, gekennzeichnet durch in den FaSkorper (2) 
integrierte Abschnitte (15) aus einem elektrisch leitenden 
Kunststof fmaterial , die elektrische Verbindungen zwischen der 
Innenflache (17) und der Oberflache (18) des FaSkorpers (2) 
bilden. 

2. FaS nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da£ die 
elektrisch leitenden Abschnitte (15) des FaSkorpers (2) als 
Streifen (16) ausgebildet sind, deren Starke der Wands tarke (19) 
des FaSkorpers (2) entspricht. 

3. Fafi nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daiS 
die elektrisch leitenden Streifen (16) parallel zur 
FaSlangsachse (20-20) uber den zylindrischen Mantel (3) des 
Fa&korpers (2) verlaufen. 

4. FaS nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daS 
die elektrisch leitenden Streifen (16) radial oder diagonal uber 
den Unterboden (4) und/oder den Oberboden (5) des FaSkorpers (2) 
verlaufen. 

5. Fa£ nach einem der Anspruche 1 bis 4, gekennzeichnet 
durch einen einschichtigen FaSkorper (2), insbesondere aus einem 
Polyethylen hoher Dichte. 

6. FalS nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, da£ der FaSkorper (2) aus einer Innenschicht (9) 
und einer dauerantistatischen Aufeenschicht (11) besteht. 



7. FaS nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet , da£ der FaSkorper (2) durch eine Innenschicht 
(9), eine Mi ttelschicht (10) und eine dauerantistatische 
AuSenschicht (11) gebildet wird. 

8. Fa£ nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da& zwischen 
Innenschicht (9) und Mi ttelschicht (10) des FaSkorpers (2) eine 
Sperrschicht (12) angeordnet ist, die in zwei 

Haf tvermittlerschichten (13, 14) eingebettet ist. 

9. FaS nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Innenschicht (9) und die AuSenschicht 
(11) des FaSkorpers (2) aus einem Polyethylen hoher Dichte 
bestehen, wobei als Ausgangsmaterial neuwertiges Granulat 
verwendet wird und die AuSenschicht (11) einen LeitruSanteil 
enthalt. 

10. FaS nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, da£ die Mittelschicht (10) des FaSkorpers (2) 
aus einem Polyethylen hoher Dichte besteht, wobei als 
Ausgangsmaterial recyceltes Granulat Oder Mahlgut aus reinem 
Polyethylen und/oder Polyethylen mit einem LeitruSanteil 
verwendet wird. 

11. FaS nach einem der Anspruche 7 bis 10, gekennzeichnet 
durch einen FaSkorper (2) mit einer Sperrschicht (12) aus 
Polyamid oder einem Ethylen-vinylacetat-Copolymer , die in zwei 
Haf tvermittlerschichten (13, 14) aus einem Polyethylen niedriger 
Dichte eingebettet ist. 

12. FaS nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daS die elektrisch leitenden Streifen (16) des 



FaiSkorpers (2) aus einem Polyethylen hoher Dichte mit einem 
LeitruSanteil bestehen . 

13. Verfahren zur Herstellung von Kunststof fassern nach den 
Anspruchen 1 bis 12, gekennzeichnet durch das Extrudieren eines 
einschichtigen oder das Koextrudieren eines mehrschichtigen 
schlauchf ormigen Vorf ormlings aus einem nichtleitenden 
Grundwerkstof f mit iiber den Umfang verteilten Streifen aus einem 
elektrisch leitenden Werkstoff sowie das Blasformen des 

Vorf ormlings zu einem FaSkorper in einer Bias form, wobei der 
Extrusionsvorgang kontinuierlich oder diskontinuierlich ablauft. 

14. Verfahren zur Herstellung von Kunststof fassern nach den 
Anspruchen 1 bis 12, gekennzeichnet durch das Extrudieren eines 
einschichtigen oder das Koextrudieren eines mehrschichtigen 
schlauchf ormigen Vorf ormlings , wobei der aus dem Extruderkopf 
kontinuierlich oder diskontinuierlich austretende 
Materialschlauch iiber den Umfang verteilt aufgespaltet und in 
die Spaltraume ein elektrisch leitfahiger Kunststoff zur Bildung 
von Streifen eingespritzt wird, die mit dem schlauchf ormigen 
Vorformling homogen verschweiSen, sowie das Blasformen des 

Vorf ormlings zu einem Fafikorper in einer Bias form. 
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